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In many real situations, the estimated demand is very uncertain. This uncertainty has the tendency to 
greater degree for next coming period of time. Inefficiency of order management can give impact to 
customer service, order cycle time and operational costs for an order. Order management is a series of 
related to the management of customer orders using the standard order document. The main focus of this 
research is the development model of the planning system in coordination function to allocate production 
orders into the use of different capacities. The test uses three different distribution and calculating the 
total cost for 30 periods. The goal is to achieve an efficient and effective system taking into account the 
availability of generating capacity and minimize total costs of production and delivery. Based on 
experiments with a number of orders, the calculation of the total cost of the proposed method in 
accordance with the total cost equation. The total cost of the trial simulation on each distribution is 
influenced by the number of demands in each period. 
 




Dalam banyak situasi nyata, estimasi permintaan sangat tidak pasti. Ketidakpastian ini semakin tinggi 
untuk kurun waktu yang lebih jauh di masa mendatang.Ketidakefisienan dalam pengelolaan pesanan 
dapat menyebabkan dampak pada customer service, waktu siklus pesanan, dan biaya operasional sebuah 
pesanan. Order management merupakan aktivitas-aktivitas yang berhubungan dengan pengelolaan 
pesanan pelanggan menggunakan standar dokumen pesanan. Fokus utama penelitian ini adalah 
pengembangan model sistem perencanaan pada fungsi koordinasi produksi untuk mengalokasikan 
pesanan-pesanan kedalam pemakaian kapasitas yang berbeda-beda. Pengujian menggunakan tiga 
distribusi yang berbeda dan penghitungan biaya total selama 30 periode. Tujuannya untuk mencapai 
sistem yang efisien dan efektif dengan mempertimbangkan ketersediaan kapasitas dan menghasilkan 
biaya total produksi dan pengiriman yang minimum. Berdasarkan percobaan dengan jumlah pesanan, 
perhitungan biaya total dengan metode usulan sesuai dengan persamaan biaya total. Biaya total pada 
percobaan simulasi pada masing-masing distribusi dipengaruhi oleh jumlah permintaan pada setiap 
periode. 
 
Kata kunci: Order management, biaya produksi, biaya pengiriman 
 
 






1.1. Latar Belakang 
Lingkungan bisnis yang terbentuk saat ini 
telah mengalami perubahan dan perkembangan 
yang menyebabkan perusahaan-perusahaan 
manufaktur sekarang ini menghadapi kompetisi 
yang sangat ketat. Salah satu cara perusahaan 
manufaktur untuk menghadapi persaingan adalah 
dengan memfokuskan diri pada aktivitas bisnis 
inti dan melakukan outsourcing aktivitas bisnis 
non inti pada rantai suplai (Pariaman, 2002). 
Tingkat kompleksitas yang tinggi pada sistem 
rantai suplai dapat mempengaruhi kinerja jaringan 
bisnis. Perusahaan harus dapat memenuhi 
permintaan secara efektif, meskipun permintaan 
tersebut bervariasi. Ketidakefisienan dalam 
pengelolaan pesanan dapat menyebabkan dampak 
pada customer service, waktu siklus pesanan, dan 
biaya operasional pesanan (Alt, et al., 2005).  
Beberapa penelitian menunjukkan bahwa 
timbulnya efek amplifikasi permintaan saat 
pesanan tersebut diteruskan dari bagian hilir ke 
bagian hulu dalam rantai suplai, disebabkan 
karena tidak efisiennya sistem perusahaan dalam 
melakukan pengaturan alokasi pesanan dengan 
pihak-pihak yang terlibat, serta tidak adanya 
komunikasi dan koordinasi yang jelas, sehingga 
menyebabkan adanya ketidakakuratan dalam 
mengestimasi permintaan dan entitas bisnis tidak 
mempunyai data yang jelas tentang permintaan 
pelanggan. Buffa dan Sarin (1996) menyatakan, 
dalam banyak situasi nyata, estimasi permintaan 
sangat tidak pasti. Holmstrom (1999) menyatakan 
performansi bisnis serta kepuasan pelanggan akan 
meningkat jika perusahaan mampu mengelola laju 
permintaan pelanggan dengan baik. Order 
management (Abid et al., 2004, Pagarkar et al., 
2005, dan Alt et al., 2005) merupakan proses 
perencanaan permintaan yang mengintegrasikan 
fungsi-fungsi dalam pengambilan keputusan 
untuk meningkatkan kinerja sistem rantai suplai 
secara keseluruhan.  
Tujuan order management adalah 
menciptakan keseimbangan aliran pesanan antara 
bagian administrasi dengan lantai produksi. 
Disamping infrastruktur teknologi informasi yang 
memadai, metodologi atau teknik perencanaan 
alokasi pesanan juga merupakan faktor penting 
dalam pengelolaan pesanan agar biaya yang 
dikeluarkan dapat diminimasi. 
 
1.2. Perumusan Masalah  
Konsep order management untuk 
mengalokasikan pesanan, dapat digunakan untuk 
menghasilkan perencanaan permintaan secara 
efektif dalam sistem manufaktur. Untuk itu 
dibutuhkan suatu sistem koordinasi yang 
memungkinkan manufaktur melakukan alokasi 
pesanan ke dalam ketersediaan kapasitas sehingga 
biaya pengerjaan pesanan yang dilakukan 
minimum. Dengan demikian, permasalahan yang 
akan dikaji dan dibahas dalam penelitian ini 
adalah bagaimana mengembangkan model order 
management untuk mengalokasikan pesanan 
dalam sistem manufaktur dengan 
mempertimbangkan keterbatasan kapasitas untuk 
meminimasi biaya total sistem. 
 
1.3. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan perumusan masalah yang telah 
dijelaskan sebelumnya, maka tujuan penelitian ini 
adalah menghasilkan suatu usulan metode order 
management untuk mengalokasikan pesanan 
dalam sistem manufaktur dengan 
mempertimbangkan keterbatasan kapasitas 
kapasitas untuk meminimasi biaya total sistem. 
 
1.4. Batasan Penelitian 
Agar tujuan penelitian dapat tercapai, maka 
diperlukan batasan-batasan untuk menjami 
penelitian tetap terarah dan terfokus, yaitu: 
1. Penelitian difokuskan pada 
pengembangan usulan model perencanaan 
permintaan pelanggan berdasarkan pada 
kondisi-kondisi dari pihak-pihak yang 
terlibat. 
2. Biaya total sistem terdiri dari biaya 
produksi total dan biaya pengiriman. 
3. Hubungan kolaborasi yang terbentuk pada 
manufaktur antara bagian penjualan dan 
produksi. 
4. Produk adalah suatu produk rakitan 
dengan struktur produk yang sudah 
diketahui. 
5. Tidak terjadi masalah dalam negosiasi 
antar perusahaan. 
6. Perencanaan proses dan produksi tidak 
termasuk dalam penelitian. 
7. Masalah pengembangan prototipe sistem, 
database, dan infrastruktur teknologi 
informasi tidak dibahas.  
8. Pelanggan hanya melakukan pesanan 
berdasarkan katalog produk. 
 
 
II. METODOLOGI PENGEMBANGAN 
MODEL SISTEM 
 




Pengembangan model sistem dilakukan 
dengan mengadakan eksplorasi teoritis melalui 
studi literatur untuk mendapatkan justifikasi 
teoritis terhadap model yang dihasilkan. Tahap ini 
terdiri dari empat langkah yaitu Studi Konsep 
Pemodelan, Kerangka Pengembangan Model, 
Perancangan Sistem Koordinasi, dan Uji Coba. 
Untuk lebih jelasnya langkah-langkah pada tahap 
ini dapat dilihat pada Gambar 1. 
Studi Konsep Pemodelan
1. Pengertian model hanya merupakan abstraksi 
suatu relalitas
2. Informasi tentang langkah-langkah yang ditempuh 
dalam proses pemodelan
Kerangka Pengembangan Model
1. Mengidentifikasi komponen-komponen 
model yang relevan
2. Mengidentifikasi dan keterkaitan dan 
hubungan antar komponen-komponen
3. Memodelkan komponen-komponen 
Perancangan Model Sistem
1. Perancangan usulan model sistem 
order management pada collaborative 
supply chain
2. Perancangan usulan model alokasi 
pesanan dengan keterbatasan kapasitas
Pengujian Sistem
Uji coba dilakukan berdasarkan 
skenario studi kasus yang telah 
dibuat untuk mengetahui 




Gambar 1. Tahap pengembangan model sistem 
2.1. Perancangan Model Sistem 
Dalam mengembangkan sistem koordinasi 
untuk order management diperlukan media untuk 
merealisasikannya, yaitu collaborative supply 
chain. Maka tahapan perancangan model dibagi 
menjadi 2 bagian, yaitu: 
1. Perancangan model sistem koordinasi 
order management dalam kerangka kerja 
collaborative supply chain. Model sistem 
akan mencakup empat fungsi utama, yang 
merupakan pemodelan bisnis yang akan 
dibangun. Berikut fungsi-fungsi tersebut 
adalah fungsi identifikasi pesanan, fungsi 
negosiasi, fungsi koordinasi produksi, dan 
fungsi pengiriman produk.  
2. Perancangan model perencanaan alokasi 
pesanan dengan mempertimbangkan 
utilisasi fasilitas, tenaga kerja, dan tingkat 
persediaan untuk mendapatkan biaya 
operasi yang optimal. 








III. METODOLOGI PENELITIAN 
 
3.1.  Metode Usulan Alokasi Pesanan 
 
Dalam penelitian model penentuan nilai 
penalti lantai produksi yang disebabkan 
keterbatasan kapasitas menggunakan model Abid 
et.al. (2004). Dalam mengukur hubungan antara 
nilai penalti dengan kapasitas yang tersedia, 
metode yang digunakan adalah grafik zone’s of 
slots capacities. Keterbatasan kapasitas dibagi 
kedalam empat kelompok yaitu green-yellow, 
yellow-red, dan red-black. Limit kapasitas antara 
satu kelompok dengan yang lainnya berbeda. Pada 
gambar 3, sumbu x merepresentasikan kapasitas 
dalam jam dan sumbu y adalah nilai penalti (nilai 











Gambar 3. Zone’s of slots capacities 
 
Jika suatu alokasi pesanan dapat dipenuhi 
sesuai dengan kapasitas yang tersedia, maka slot 
pesanan tersebut mempunyai tingkat penggunaan 
100% dengan nilai penaltinya adalah nol. Gambar 
4 menunjukkan metode alokasi pesanan dengan 
mempertimbangkan kapasitas reguler, jam 
lembur, dan penambahan tenaga kerja, sehingga 
dapat dihitung biaya total produksi dan biaya total 
pengiriman dengan pilihan transportasi udara atau 
laut. Berikut langkah-langkah dalam melakukan 










Langkah 1: Tentukan lini produksi dan 
periode yang akan dijadwalkan. 
Langkah 2: Jumlahkan seluruh pesanan 
konfirmasi pada periode tersebut: 
totQ  
Langkah 3: Jika 
gytot CQ  , maka 0P  
dan lanjutkan ke langkah 4; dan 
jika tidak lanjutkan ke langkah 5. 
Langkah 4: Diperoleh rt rDL  , 0OL , 
0OD ; lanjutkan ke langkah 9. 
Langkah 5: Jika 









  dan 
 
ogytot rCQOL mod ; 
lanjutkan ke langkah 8. 
Langkah 6: Jika rbtotor CQC  , maka 
1P  dan 
  oortot rCQOL mod  
lanjutkan ke langkah 8. 
Langkah 7: Jika rbtot CQ  , maka 
 rbtot CQpP   dan 
  orbtot rCQOL mod ; 
lanjutkan ke langkah 8. 
















dan lanjutkan ke langkah 10; jika 
tidak lanjutkan ke langkah 9. 

















dan lanjutkan ke langkah 10. 
Langkah 10: Jika 1OD , maka diperoleh 
mt rDL   dan lanjutkan ke 
langkah 12; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 11. 
Langkah 11: Diperoleh rt rDL   dan 
lanjutkan ke langkah 12. 
Langkah 12: Jika 1t , urutkan job 
berdasarkan prioritas pesanan. Set 
cumi = 0, dan lanjutkan ke 
langkah 14; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 13. 
Langkah 13: Set cumi = cumjobi, lanjutkan ke 
langkah 14. 
Langkah 14: Jika it qDL  , maka hitung 
iii qcumcum   dan jadwalkan 
job i pada hari t sebesar iq , dan 
lanjutkan ke langkah 15; jika 
tidak lanjutkan ke langkah 17. 
Langkah 15: Hitung ttr XcBP   dan 
ttr wlBTK  , lanjutkan ke 
langkah16. 
Langkah 16:  Hitung itt qDLDL  , 
lanjutkan ke langkah ?. 
Langkah 17: Jika it qDL  , maka hitung 
iii qcumcum   dan jadwalkan 
job i pada hari t sebesar iq , dan 
lanjutkan ke langkah 18; jika 
tidak lanjutkan ke langkah 20. 
Langkah 18: Hitung ttr XcBP  , lanjutkan ke 
langkah 20. 
Langkah 19: Hitung 1 tt , lanjutkan ke 
langkah ?. 
Langkah 20: Jika id qDL  , maka hitung 
dii DLcumcum   dan 
jadwalkan job i pada hari t 
sebesar iq , dan lanjutkan ke 
langkah 21; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 18. 
Langkah 21: Hitung 
ttl OlBTK
' , dan 
lanjutkan ke langkah 22. 
Langkah 22: Hitung tii DLqq   dan 
1 tt , lanjutkan ke langkah ?. 
Langkah 23: Jika it qDL  , maka hitung 
iii qcumcum   dan jadwalkan 
job i pada hari t sebesar iq , dan 
lanjutkan ke langkah 15; jika 
tidak lanjutkan ke langkah 24. 
Langkah 24: Hitung 11  ttr XcBP  dan 
11  ttr wlBTK , lanjutkan ke 
langkah 25. 
Langkah 25: Jika tt ww 1 , maka hitung 
 tt weBPTK dan lanjutkan ke 
langkah 27; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 26. 
Langkah 26: Jika tt ww 1 , maka hitung 
_'
tt weBPTK   dan lanjutkan ke 
langkah 27. 




Langkah 27: Hitung iii qcumcum   dan 
jadwalkan job i pada hari t 
sebesar iq , dan lanjutkan ke 
langkah 28. 
Langkah 28: Hitung 1 tt , lanjutkan ke 
langkah 29. 
Langkah 29: Jika 0OD , lanjutkan ke 
langkah 30; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 30. 
Langkah 30: Jika ODt  , maka hitung 
OLrDL rt  ; jika tidak 
lanjutkan ke langkah 42. 
Langkah 31: Diperoleh rt rDL  , dan 
lanjutkan ke langkah 32.  
Langkah 32: Hitung ttr XcBP  , lanjutkan ke 
langkah 42. 
Langkah 33: Jika 0OD , lanjutkan ke 
langkah 32; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 34. 
Langkah 34: Jika ODt  , maka hitung 
OLrDL rt  dan lanjutkan ke 
langkah 20; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 35. 
Langkah 35: Jika ODt  , maka hitung 
ord rrDL   dan lanjutkan ke 
langkah 20; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 36. 
Langkah 36: rt rDL  , lanjutkan ke langkah 
20. 
Langkah 37: Hitung ttr XcBP  , lanjutkan ke 
langkah 38. 
Langkah 38: Jika 0OD , lanjutkan ke 
langkah 39; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 41. 
Langkah 39: Jika ODt  , maka hitung 
OLrDL rt  dan lanjutkan ke 
langkah 43; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 40. 
Langkah 40: Jika ODt  , maka hitung 
ord rrDL   dan lanjutkan ke 
langkah 43; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 41. 
Langkah 41: Jika indeks i > n, lanjutkan ke 
langkah 43; jika tidak lanjutkan 
ke langkah 11. 
Langkah 42: Hitung ord rrDL   dan 
lanjutkan ke langkah 43. 

































    
Keterangan: 
tw  = jumlah tenaga kerja pada periode t 

tw  = kenaikan jumlah tenaga kerja  

tw  = pengurangan jumlah tenaga kerja 
tX  = produksi yang dijadwalkan untuk 
periode t 
tc  = biaya produksi unit dalam periode t 
tl  = biaya satu jam tenaga kerja pada waktu 
reguler 
'
tl  = biaya satu jam tenaga kerja pada waktu 
lembur 
th  = biaya penyimpanan  
tI  = jumlah sediaan pada akhir periode t 
rr  = laju produksi reguler 
or  = laju produksi lembur 
mr  = laju produksi maksimum 
d  = hari produksi 
OL  = besarnya produksi lembur   
OD  = banyaknya hari lembur 
dDL  = kapasitas produksi pada hari ke-d 
gyC  = kapasitas yang tersedia pada area green-
yellow  
orC  = kapasitas yang tersedia pada area 
yellow-red 
rbC  = kapasitas yang tersedia pada area red-
black 
p  = penalti per unit jika kapasitas melebihi 
area red-black 
P  = nilai penalti 
 





Gambar 4. Metode Alokasi Pesanan 
 
 
3.2. Uji Coba 
Uji coba digunakan sebagai tahapan untuk 
validasi dari metode yang telah dikembangkan 
dan untuk mengetahui efektivitas metode yang 
diusulkan serta hasil yang diperoleh cukup 
memuaskan. Uji coba dilakukan berdasarkan 
skenario studi kasus yang telah dibuat. Untuk 
melakukan suatu pengujian dibutuhkan data-data 
sebagai pendukung pengimplementasian model. 
Jumlah permintaan diperoleh dari simulasi 
sederhana dengan cara membangkitkan bilangan 
acak. Metode simulasi digunakan karena 
pendekatan heuristik dalam mengembangkan 
metode usulan tidak dapat langsung diterapkan. 
Perhitungan biaya total selama 30 periode dengan 
tiga distribusi yang berbeda. Tabel 1 
menunjukkan data-data produksi yang diperlukan. 
 
Tabel 1. Data Produksi 
DATA PRODUKSI 
Jumlah tenaga kerja 
reguler 
10 ORANG 
Upah buruh pada jam 
kerja reguler 
4/JAM 
Biaya produksi per 
unit 
5/UNIT 
Jam kerja reguler 8 JAM 
Jam kerja lembur 2 JAM 
Jumlah produk yang 
dihasilkan per orang 
2/JAM 
Kapasitas jam reguler 160/UNIT 
Kapasitas jam lembur 40/UNIT 
Biaya simpan 4/UNIT 










dan PHK tenaga kerja 
15/ORANG 
 
IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Berdasarkan pengujian menggunakan tiga 
distribusi yang berbeda, penghitungan biaya total 
selama 30 periode untuk masing-masing distribusi 
ditunjukkan pada tabel 2. 
 













34200 28600 30200 
Pemakaian 
jam reguler 
1360 1192 1200 
Pemakaian 
jam lembur 
74 38 74 
Produksi 
jam lembur 




55 40 50 
Biaya Total 
produksi 
624395 503035 531560 
Biaya Total 
Pengiriman 
925000 760000 806000 
Biaya Total 1549395 1263035 1337560 
 
Pada distribusi pertama biaya total sistem 
yang dihasilkan merupakan yang terbanyak 
dibandingkan distribusi yang lainnya. Hal ini 
disebabkan oleh jumlah produksi yang 
dijadwalkan sebesar 34200 unit. Dengan jumlah 
produksi yang banyak, akan mempengaruhi 
pemakaian jam reguler, yang terdiri cukup tinggi. 




Hal ini berpengaruh pada biaya tenaga kerja 
reguler, yang terdiri dari variabel jumlah tenaga 
kerja reguler, jam kerja reguler yang terpakai, dan 
upah tenaga kerja pada jam reguler. Pemakaian 
jam reguler yang tinggi juga disebabkan oleh 
tingginya jumlah permintaan yang datang pada 
periode tertentu, sehingga dalam enam hari kerja 
tidak ada kapasitas reguler yang tidak terpakai. 
Pemakaian jam lembur dan produksi pada jam 
lembur pada distribusi satu dan distribusi tiga, 
merupakan pemakaian dan produksi terbanyak. 
Penambahan tenaga kerja terbanyak berasal dari 
distribusi satu dan tiga, berpengaruh pada biaya 
penambahan tenaga kerja untuk menutupi sisa 
pesanan yang belum diproduksi, sehingga 
manufaktur tidak perlu menjadwalkan pengiriman 
dengan transportasi udara yang mahal. 
Biaya pengiriman pada ketiga distribusi 
sangat bervariasi, karena jumlah permintaan pada 
beberapa periode mengharuskan manufaktur 
untuk melakukan pengiriman dengan transportasi 
udara. Distribusi satu mengeluarkan biaya 
pengiriman yang paling tinggi dibandingkan 
distribusi lainnya, yaitu sebesar 925000. Dengan 
jumlah permintaan yang tinggi pada beberapa 
periode, menyebabkan manufaktur tidak mampu 
untuk mengerjakan pesanan yang tersisa untuk 
memenuhi jadwal pengirimannya dengan 
transportasi laut. Akibatnya biaya total produksi, 
biaya pengiriman, dan biaya total sistem menjadi 
tinggi. Jumlah pengiriman dengan transportasi 
udara pada distribusi satu adalah delapan periode. 
Pada distribusi dua jumlah pengiriman dengan 
transportasi udara adalah dua periode dan pada 
distribusi tiga berjumlah lima periode. Biaya total 
yang diperoleh dari perhitungan dengan langkah-
langkah alokasi pesanan lebih kecil dibandingkan 
perhitungan dengan pemakaian kapasitas reguler 
saja. Hanya untuk pesanan 1800 unit saja, biaya 
total yang dihasilkan lebih besar. 
Berdasarkan hasil pengujian, didapatkan 
biaya total terendah jika menggunakan kapasitas 
reguler melakukan pengiriman pesanan dua kali 
dalam hari produksi. Menambah jumlah 
pengiriman berpengaruh pada penurunan biaya 
simpan, karena setelah tiga hari produksi, 
manufaktur sudah melakukan pengiriman 
pertama. Untuk jumlah pesanan 400 unit, biaya 
total terendah didapatkan dengan menggunakan 
penambahan tenaga kerja, produktivitas volume 
kegiatan juga akan bertambah. Hal ini juga 
berpengaruh pada kenaikan biaya tenaga kerja 
reguler dan biaya penambahan tenaga kerja. 
Disamping itu jumlah hari yang dibutuhkan untuk 
menyelesaikan pesanan juga berkurang, karena 
kapasitas reguler bertambah. Dengan 
berkurangnya jumlah hari produksi akan 
berpengaruh terhadap biaya penyimpanan, karena 








Beberapa hal penting yang dapat disimpulkan 
dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Penelitian ini menghasilkan suatu metode 
usulan untuk mengkoordinasikan pesanan 
pelanggan dalam sistem manufaktur. 
2. Langkah-langkah metode alokasi pesanan 
yang dibangun pada penelitian ini adalah 
untuk meminimasi biaya total operasi, dengan 
mempertimbangkan tenaga kerja, kapasitas 
reguler, kapasitas lembur, dan jadwal 
pengiriman. 
3. Berdasarkan percobaan dengan jumlah 
pesanan, perhitungan biaya total dengan 
metode usulan, sesuai dengan persamaan 
biaya total. 
4. Biaya total pada percobaan simulasi pada 
masing-masing distribusi dipengaruhi oleh 
jumlah permintaan pada setiap periode. 
5. Biaya pengiriman dipengaruhi pemakaian 
kapasitas lembur dan penambahan tenaga 
kerja, agar pengiriman dapat dilakukan 





Saran-saran yang berguna bagi keberadaan 
dan perkembangan rancangan mekanisme hasil 
penelitian adalah: 
1. Untuk menghasilkan perancangan model 
usulan perencanaan alokasi pesanan dalam 
rantai suplai dapat dikembangkan 
menggunakan sistem berbasis web agar 
mendapatkan perencanaan yang lebih baik. 
2. Data-data pendukung penelitian masih 
menggunakan data hipotesis sehingga 
hasilnya tidak dapat digeneralisasi untuk 
semua kasus. Penelitian selanjutnya dapat 
melakukan multiple case study sehingga dapat 
meningkatkan generalisasi hasil penelitian. 
3. Kriteria fungsi tujuan sebaiknya 
menggunakan kriteria-kriteria tambahan lain, 
misalnya utilisasi kapasitas, minimasi lead 
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